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Abstract of DE1 961 8626 

The connection is between hollow-profile struts and holders for components of a motor vehicle. The 
hollow strut (1) is expanded by internal high pressure forming, so that it engages positively around the 
holder (3) at the connection point (23). Alternately, a holder wall with the connection point has an 
aperture, and the strut material is displaced into the aperture, so that the strut profile engages behind 
the aperture edge. The holder has a connection flange (22) at one end (21 ). The flange is clamped 
between parts (32, 53) of the expanded profile wall, so that one part engages behind the outer edge 
(27) of the flange. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine unlosbare Verbindung gemaB 
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 sowie des Patent- 
anspruches 2 und eine Anordnung zur Herstellung der Ver- 
bindung gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruches 5. 

Eine gattungsgemaBe Verbindung ist aus der 
DE43 21 302 C2 bekannt. Der darin beschriebene Kraft- 
fahrzeug-Quertrager weist Streben eines Halters zur Befesti- 
gung einer Instrumententafel auf, die an ihm festgeschweiBt 
sind. Einerseits ergeben sich beim Herstellen eines derarti- 
gen Quertragers mit geschlossenem Hohlprofil durch Bie- 
geumformen Abweichungen im Formverlauf des Quertra- 
gers, was zu ungenauen Positionierungen von anzubringen- 
den Hal tern fuhrt. Beim AnschweiBen der Halter ergeben 
sich daruber hinaus durch den TemperatureinfluB Material- 
verziige, die weitere Abweichungen der Soilage des Halters 
mitsichbringen. Um diese Abweichungen in ertraglichen 
Grenzen zu halten, miissen umfangreichere Nachrichtarbei- 
ten angestrengt werden. Die Nachrichtarbeiten betxeffen im 
wesentlichen das NachschweiBen der SchweiBverbindun- 
gen, wodurch die erwiinschte Halterlage immer noch nicht 
garantierl ist. Bei einer MaBkonzeption, bei der die Halter 
und die an diesen angebrachten Aggregate einen exakten 
Abstand zueinander aufweisen miissen um nicht baulich in 
Kollision zu geraten und nicht um durch groBere Abwei- 
chungen von ihrer Soilage ggf. Funktionalitatsminderungen 
einzelner Aggegate zu erhalten, ist die bekannte Verbindung 
nur ein mangelhafter KompromiB. Die gattungsgemaBe 
Herstellungsanordnung derartiger Verbindungen erschopft 
sich im ubrigen in den allseits bekannten herkommlichen 
Sch weiBvorrichtungen . 

Die DE41 22 862 Al betriffi die Verbindung von zwei 
Hohlprofilen, wobei jedes fur sich durch Innenhochdruck- 
umformen in einem entsprechenden Werkzeug dergestalt 
hergestellt wird, daB neben der beabsichtigten Querschnitts- 
verminderung beider Hohlprofile an einer bestimmten Stelle 
dort jeweils zumindest eine einander konturgleiche Fiigefla- 
che ausgebildet wird. Nach der Ausformung werden die 
Hohlprofile an der querschnittsverminderten Stelle kreuz- 
weise aufeinandergelegt, wobei sie zur Vereinfachung des 
anschlieBenden Fiigevorganges aneinander durch die kon- 
turgleiche Ausbildung der Fugeflachen an diesen form- 
schlussig anliegen, und aneinander durch bekannte Fiige- 
techniken wie VerschweiBen, Verschrauben oder Kleben be- 
festigt. 

Des weiteren ist aus der DE44 34 441 A 1 eine Einrich- 
tung zur Herstellung von Hohlkorpern mittels Innenhoch- 
druckumformen zu entnehmen, welche aus einem Werkzeug 
mit Ober- und Untergelenk und zwei Axialzylindern zum 
Abdichten und Nachschieben des eingelegten Hohlprofiles 
besteht. Im Bereich der Formteilungsflachen der Gesenke 
sind Zugstangen mittig angeordnet und mit den Axialzylin- 
dern verbunden, so daB bei Zugkrafrwirkung eine Momen- 
tenentlastung der Zugstangen zustande kommt. Diese Entla- 
stung ermoglicht die Loslosung der Axialzy Under von der 
das Werkzeug tragenden Grundplatte, so daB unterschiedli- 
che geneigte Raumlagen der Axialzylinder zugelassen wer- 
den konnen. 

Die DE 44 14 706 Al beschreibt eine Vorrichtung zum 
Herstellen eine Hohlkorpers aus einem metallischen Rohr- 
abschnitt mittels der Innenhochdruck-Umformung. Die Vor- 
richtung umfaBt eine Umformpresse mit einer Werkzeugan- 
ordnung und eine Innenhochdruckquelle. Die Presse selbst 
besteht aus einem verfahrbaren PressenstoBel und einem 
Pressentisch. Die Werkzeuganordnung besteht ihrerseits aus 
einem Ober- und einem Untergesenk, wobei das Obergesenk 
am Pressentisch und das Untergesenk am PressenstoBel be- 
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festigt ist. Der Pressentisch steht in spitzem Winkel zur Ho- 
rizontalc geneigt, wahrend der PressenstoBel im Winkelbc- 
reich zwischen dem Tisch und der Horizontalen in Norma- 
lenrichtung zum Pressentisch platziert ist. Seitlich neben der 
5 Presse ist ein Handlingsroboter angeordnet, der das umzu- 
formende Hohlprofil in die Gravur des Obergesenkes halt, 
bis das Werkzeug durch Verfahren des PressenstdBels mit 
dem Untergesenk geschlossen ist. Nach der Umformung 
wird das Werkzeug geoffhet, wonach das Hohlprofil auf- 

10 grund der Neigung des Werkzeuges und der Schwerkraft 
selbsttatig herausf alien kann. 

SchlieBlich zeigt die DE-Z: Wt Werkstattstechnik 79 
(1989), Seiten 210- 214, allgemeine Anwendungsaspekte 
und Werkzeugtechniken beim Innenhochdruck-Umformen 

15 zur Teilefertigung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungs- 
gemaBe Verbindung bzw. eine gattungsgemaBe Anordnung 
zu deren Herstellung dahingehend weiterzubilden, daB eine 
exakte Einhaltung der Soilage der Anbringungsstelle eines 

20 Halters an einem Trager eines Kraftfahrzeuges in einfacher 
Weise gewahrleistet ist. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemaB zum einen durch die im 
Patentanspruch 1 angegebenen kennzeichnenden Merkmale 
und zum anderen durch die im Patentanspruch 2 angegebe- 

25 nen kennzeichnenden Merkmale bezuglich der Verbindung 
und durch die im Patentanspruch 5 angegebenen kennzeich- 
nenden Merkmale bezuglich der Anordnung gelost. 

Dank der Erfindung wird der in das Umformwerkzeug 
eingelegte Trager hinsichtlich seines Formverlaufes auf- 

30 grund der Anpassung an die hochgenaue Gravur des Werk- 
zeuges durch Innenhochdruck kalibriert, so daB eine tole- 
ranzfreie Lage der Verbindungsstellen des Tragers fur die 
Halter erreicht wird. Durch das Anbringen der Halter mittels 
der Innenhochdruck-Urnformtechnik kann auf die Technik 

35 des AnschweiBens verzichtet werden, wobei der Halter die 
gewunschte exakte Anbringungslage am Trager erhalt. Auf- 
wendige Nachrichtarbeiten entfallen, so daB insgesamt der 
Befestigungsaufwand verringert wird. Zur Erreichung der 
Soilage der Halter erfolgt die Kalibrierung des Tragers und 

40 die Anbringung des Halters in einem Arbeitsschritt und 
gleichzeitig, was verfahrensokonomisch gunstig ist. Durch 
die Gewahrleistung der Einhaltung der Soilage fur den Hal- 
ter wird die Qualitatskontrolle bezuglich der Priifscharfe 
wesentlich vereinfacht. Des weiteren vorteilhaft ist die 

45 gleichzeitige Anbringung verschiedener Halter am Trager in 
nur einem Arbeitsgang. Hierbei werden auf die einzelnen 
Halter entsprechend zugeschnittene Umformwerkzeuge in 
Reihe geschaltet und untereinander dichtend verbunden, so 
daB quasi ein einziges langes Umformwerkzeug entsteht, 

50 das jedoch an eine gemeinsamen Hochdruckquelle zur Um- 
formung des eingelegten Tragers angeschlossen ist. Ferner 
kann ein vorgebogener Trager im Umformwerkzeug noch 
nachtraglich besondere auf Funktionalitat ausgerichtete 
Querschnittskonturen oder kJeinere Biegeradien erhalten, 

55 die anderweitig nicht herstellbar waren. 

ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung konnen 
den Unteranspriichen entnommen werden; im ubrigen ist die 
Erfindung anhand mehrerer in den Zeichnungen dargestell- 
ter Ausfuhrungsbeispiele nachfolgend naher erlautert; dabei 

60 zeigt: 

Fig. 1 perspektivisch den Trager mit erfindungsgemaB an- 
gebrachten Haltem, 

Fig. 2 die erfindungsgemaBe Anordnung im geschlosse- 
nen Zustand des Umform werkzeuges mit eingelegtem Hal- 
65 ter in einem seitlichen Langsschnitt, 

Fig. 3 in einem seitlichen Langsschnitt einen Ausschnitt 
der erfindungsgemaBen Anordnung mit im Umformwerk- 
zeug eingelegtem mit versehenen Verbindungsfianschen 
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Halter erfindungsgemaB mit dem Trager verbunden, 

Fig. 4 eincn Ausschnilt dcr erfindungsgemaBen Anord- 
nung mit im Umformwerkzeug eingelegtem Halter und Tra- 
ger in einem seitlichen Langsschnitt, wobei der Halter in ei- 
ner die Verbindungsstelle bildenden Wandung eine Offnung 
besitzt, an der der Halter mit dem Trager erfindungsgemaB 
verbunden ist, 

Fig. 5 in einem seitlichen Langsschnitt einen Ausschnitt 
der erfindungsgemaBen Anordnung mit im Umformwerk- 
zeug eingelegtem Halter, dcr eincn in eine Wandung einge- 
preBten Verbindungs anker aufweist, welcher mit dem im 
Umformwerkzeug eingelegten Trager erfindungsgemaB ver- 
bunden ist. 

In Fig. 1 ist ein Quertrager 1 im Bereich der Spritzwand 
der Vorbaustruktur eines Kraftfahrzeuges dargestellt. Der 
Quertrager 1 ist rohrformig, also mit geschlossenem hohlen 
Profil ausgcbildct und tragt verschiedene Halter fur Anbau- 
teile und Konsolen 2, die an ihm unlosbar befestigt sind. Da- 
bei handelt es sich um einen Halter 3 fur eine Elektronik- 
Box, um einen Halter 4 fur eine Lenksaule, um einen Halter 
5 fiir die Tnstrumententafel, um einen Halter 6 fur eine Tun- 
nelstrebe, um einen Halter 7 und 8 fiir eine Heizung, um eine 
Halterplatte 9 fur einen Airbag-Sensor und um einen Halter 
10 fiir einen Airbag. Des weiteren sind am Quertrager 1 
auch noch Halter fur einen Knieschutz denkbar. 

Die Halter 3-10 sind zur Befestigung am Quertrager 1 in 
einem • die Herstellungsanordnung bildenden Innenhoch- 
druck-Umformwerkzeug 11, das in Fig. 2 aufgezcigt ist, cin- 
gebracht. Reprasentativ fiir die erwahnten Halter 3-10 ist 
hierbei der Halter 3 ersichtlich, der schrag von oben in das 
Oberwerkzeug 12 des in Oberwerkzeug 12 und Unterwcrk- 
zeug 13 halftig geteilten Umformwerkzeugs 11 eingefiihrt 
ist. Das Umformwerkzeug 11 besitzt in bekannter Weise 
eine Kopfplatte 14, an der das Oberwerkzeug 12 befestigt 
- ist, und eine Grundplatte 52, an der das Unterwerkzeug 13 
fixiert ist. Die Kopfplatte 14 wird von einer hydraulisch an- 
getriebenen Umformpresse angehoben, so daB der Quertra- 
ger 1 in die Gravur 15 des Umformwerkzeuges 11 eingelegt 
werden kann. AnschlieBend wird der Halter 3 in das Ober- 
werkzeug 12 eingefiihrt, wonach das Umformwerkzeug 11 
von der Presse verschlossen wird. Der hohle Quertrager 1 
wird an seinen beiden Enden von zwei Stempeln 16 abge- 
dichtet, in denen Fluidkanale 17 verlaufen. Uber die Fluid- 
kanale 17 wird der Quertrager 1 mit dem Druckfluid unter 
gleichzeitiger vollstandiger Entliiftung befullt und der 
Fluiddruck eingeleitet. Zur Materialnachfuhrung des sich 
unter dem Innendruck aufweitenden und in der Langser- 
streckung verkiirzenden Quertragers 1 werden die Stempel 
16 durch Nachfuhrzylinder 18 aufeinanderzu verschoben. 
Das Material wird beim Umformen in samtliche Nischen 
und Mulden hineingedrangt, die in der Gravur 15 eingelas- 
sen sind. 

Wie in Fig. 3 zu sehen ist, ist der Halter 3 U-formig aus- 
gebildet, wobei die zueinander parallelen Wandungen 19, 20 
radial zum Quertrager 1 hin verlaufen. Die Wandungen 19, 
20 besitzen im Bereich der Gravur 15 an ihrein quertrager- 
zugewandten Ende 21 jeweils einen seitlich abstehenden 
Verbindungsflansch 22 der parallel zur Langserstreckung 
der mit gleichformigem Querschnitt linear verlaufenden 
Gravur 15 verlauft. Der Verbindungsflansch 22 bildet dabei 
die Verbindungsstelle 23 des Halters 3 mit dem Quertrager 
1. Zur Aufhahme des Halters 3 innerhalb des Oberwerkzeu- 
ges 12 ist eine Aussparung 24 vorgesehen, die sich von au- 
Ben bis zur Gravur 15 hin erstreckt. Die Verbindungsflan- 
sche 22 sind von der Gravur 15 etwas zuruckversetzt ange- 
ordnet und stiitzen sich nach auBen hin an einem von der 
Gravur 15 cbenfalls zuriickversetztcn Aussparungsrand 25 
des Oberwerkzeuges 12 ab. Um die Verbindungsstelle 23 
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herum ist in die Gravur 15 eine Aufweitmulde 26 eingelas- 
scn, die den AuBenrand 27 des Vcrbindungsflanschcs 22 
hinterschneidet. 

Zwischen die Wandungen 19, 20 ist ein Gegenstempel 28 
5 eingefiihrt, dessen Breite dem Abstand der beiden Wandun- 
gen 19, 20 entspricht und der Aufweitung des eingebrachten 
Quertragers 1 entgegenwirkt, die durch den Tnnenhochdruck 
erfolgt. In der Stirnseite 29 des Gegenstempels 28, die der 
Gravur 15 zugewandt ist und in Hohe der Verbindungsflan- 

io schc 22 zu liegen kommt, ist eine Aufweitmulde 30 ange- 
ordnet. Diese schlieBt sich dabei unmittelbar an die Seite 31 
des jeweiligen Verbindungsflansches 22 an, die der Auf- 
weitmulde 26 der Gravur 15 abgewandt ist. 

Nach dem Hineinverdrangen des Materials des Quertra- 

15 gers 1 in die Aufweitmulden 26 und 30 hintergreift dieser 
mit einem Abschnitt 53 der PronTwandung durch die Aus- 
formung der Aufweitmulden 26 die Verbindungsflanschc 22 
formschlussig, wodurch dem Halter 3 am Quertrager 1 ein 
an sich schon geniigender Halt gegeben ist. Gleichzeitig 

20 sind jedoch die Verbindungsflansche 22 durch die Ausfor- 
mung der Aufweitmulde 30 des Gegenstempels 28 vom 
Quertrager 1 von innen abgestiitzt, wobei der Verbindungs- 
flansch 22 im Quertrager 1 insgesamt zwischen zwei Ab- 
schnitten 53 und 32 der aufgeweiteten Profilwandung unter 

25 Bildung einer starren, unlosbaren Verbindung quasi zangen- 
artig verspannt ist. 

In Fig. 4 ist die erfindungsgemaBe Anbringung eines wei- 
teren Halters 33 dargestellt, der kastenartig ausgebildet ist. 
Der Halter 33 weist an einer stimseitig verlaufenden Wan- 

30 dung 34 eine Offnung 35 auf. Der in die Aussparung 36 des 
Oberwerkzeuges 12 eingefuhrte Halter 33 schlieBt in Befe- 
stigungslage mit seiner Wandung 34 biindig mit der Kontur 
der Gravur 15 ab. Der den Halter 33 ganzlich ausfuilende 
Gegenstempel 37 weist an seiner der Gravur 15 zugewand- 

35 ten Stirnseite 38 eine taschenartige, die Aufweitmulde bil- 
dende Ausnehmung 39 auf, die konzentrisch zur Offnung 35 
liegt und sich an diese unmittelbar anschlieBt. Die Ausneh- 
mung 39 besitzt dabei einen groBeren Durchmesser als die 
Offnung 35. Die Wandung 34 des Halters 33 stiitzt sich in 

40 Befestigungslage an der Stirnseite 38 des Gegenstempels 37 
ab. Das beim Umformvorgang in die Ausnehmung 39 hin- 
cinverdrangte Material des Quertragerprofiles hintergreift 
umlaufend den Offnungsrand 40 der Offnung 35, wodurch 
eine unlosbare verklemmungswirksame Verbindung zwi- 

45 schen dem Halter 33 und dem Quertrager 1 geschaffen wird. 
Eine weitere Variante eines Ausfuhrungsbeispieles der 
Erfindung zeigt Fig. 5. Hierbei wird ein kastenformiger oder 
ein U-formig gestalteter Halter 41 in eine Aussparung 42 
des Oberwerkzeuges 12 eingebracht, wobei in eine Wan- 

50 dung 43 des Halters 41 ein pilzformiger Verbindungsanker 
44 eingepreBt ist, der die Verbindungsstelle zwischen Halter 
41 und Quertrager 1 bildet. Die Wandung 43 ist bezuglich 
der Gravur 15 des Oberwerkzeuges 12 etwas zuruckversetzt 
gelegen. Der Stiel 45 des pilzformigen Verbindungsankers 

55 44 ist an seinem freien Ende 46 verbreitert und ragt in eine 
Aufweitmulde 47 hinein, die in die Gravur 15 des Ober- 
werkzeuges 12 eingelassen ist, wobei der Muldengrund 48 
entlang der zu verbindenden Wandung 43 des Halters 41 
verlauft. Die den Verbindungsanker 44 tragende Wandung 

60 43 des Halters 41 ist an einem Gegenstempel 54 abgestiitzt, 
der in den Halter 41 eingefiihrt ist und diesen vollig ausfullt. 

Beim Umformen durch anlegen eines Innenhochdruckes 
innerhalb des Quertragers 1 wird dessen Material in die Auf- 
weitmulde 47 hineinverdrangt und legt sich an die Wandung 

65 43 an. Ebenso wird das Ankerende 46 vom Quertragermate- 
rial formschlussig umschlossen. Durch die Verbreiterung 
des Ankercndcs 46 bezuglich des Stiels 45 wird eine Vcr- 
klemmung des Quertragerprofiles mit dem Halter 41 er- 
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reicht. Dabei ist denkbar, daB im Rahmen der Elastizitat des 
Quertragcnnaterials beiin Aufwcnden einer hohen Zugkraft 
am Halter 41 eine Auskndpfung des Ankerendes 46 aus der 
Verklemmung erfolgt. Das Ankerende 46 kann - wie im 
Ausfuhrungsbeispiel gezeigt - dariiber hinaus jedoch noch 5 
scharfkantig oder angespitzt ausgebildet sein, so daB beim 
Anschmiegen des Quertragermaterials am Stiel 45 und am 
Ende 46 des Verbindungsankers 44 eine Kerbwirkung am 
Quertrager 1 erzielt wird, die zu einem ReiBen an dieser 
Stelle fiihrt, wonach der Verbindungs anker 44 mit seinem 10 
Ende 46 durch den geschaffenen Durchbruch hindurchtritt. 
Durch die Abstiitzung des oberen Randes 49 des Ankeren- 
des 46 am umlaufenden Durchbruchrand 50 des aufgeweite- 
ten Profilwandungsabschnittes 51 wird eine starre und un- 
losbare Verbindung zwischen dem Halter 41 und dem Quer- 15 
trager 1 erreicht. 

Als Abwandlung zum vorher beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiel der Fig. 5 ist es auch denkbar, einen Gravur- 
querschnitt vorzusehen, der im Verhaltnis zum Profiiquer- 
schnitt des Quertragers wesentlich groBer ist. Die Wandung 20 
43 des Halters 41 schlieBt hierbei bundig mit der Gravur- 
kontur ab, so daB der Verbindungsanker 44 in die Gravur 15 
hineinragt. Beim Anlegen eines Innenhochdruckes im Quer- 
trager 1 wird dieser iiber seine gesamte Erstreckung aufge- 
weitet, wobei er mit einem Wandungsabschnitt auf den Ver- 25 
bindungs anker 44 gepreBt und von diesem durchbohrt wird. 
Durch die Verbreiterung des Ankerendes 46 wird zwischen 
dem Quertrager 1 und dem Halter 41 ebenfalls - wie oben 
gezeigt - eine starre, unlosbare Verbindung erzielt. 

Im ubrigen sei noch angemerkt, daB je nach Lage der zu- 30 
kunftigen Verbindungs stelle das Oberwerkzeug 12 oder/und 
das Unterwerkzeug 13 eine von auBen zur Gravur 15 hin 
durchgangige Aussparung aufweisen kann, in der der Halter 
mit einer die Verbindungsstelle enthaltenden Wandung nahe 
der Gravur 15 zu liegen kommt. Entsprechend muB dann 35 
Aufweitmulde vorgesehen sein, die immer derart gestaltet 
sein muB, daB der Halter an seiner Verbindungsstelle vom 
bei Anlegen eines Innenhochdruckes verdrangten Material 
des Quertragers 1 umgreifbar ist. 

Die beschriebene erfindungsgemaBe Verbindungstechnik 40 
kann auch bei einem Motortrager, bei einem Fahrwerkstra- 
ger, insbesondere einem Integraltrager als Trager fur Fahr- 
werkund Motor oder bei Rahmenstrukturelementen im 
Space-Frame-Rohbau beispielsweise zur Befestigung der 
Ruckhaltegurtvorrichtung an einer Saule oder des Haltegrif- 45 
fes am Dachrahmen Anwendung linden. Ebenso kann die 
Verbindung bei Achsen bzw. Achstragern beispielsweise zur 
Befestigung eines Halters fur Bremsleitungen eingesetzt 
werden. 

50 

Patentanspriiche 

1. Unlosbare Verbindung eines als geschlossenes 
Hohlprofil ausgebildeten Tragers eines Kraftfahrzeu- 
ges mit Haltern fur Anbauteile, dadurch gekennzeich- 55 
net, daB die Verbindung in einer durch eine Aufwei- 
tung des hohlen Tragers (1) mittels der Innenhoch- 
druck-Umformtechnik mit Hinterschnitt versehenen 
formschlussigen Umgreifung des Halters (3- 10, 41) 
besteht. 60 

2. Unlosbare Verbindung eines als geschlossenes 
Hohlprofil ausgebildeten Tragers eines Kraftfahrzeu- 
ges mit Haltern fur Anbauteile, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verbindung in einer Hintergreifung des 
Offnungsrandes (40) einer in einer Wandung (34) des 65 
Halters (33) angeordneten Offhung (35) durch einen 
mittels der Innenhochdruck-Umformtechnik aufgewei- 
teten Trager (1) besteht, dessen Material durch das In- 



nenhochdruckumformen an der Verbindungsstelle (23) 
in die Offnung (35) hineinverdrangt ist. 

3. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Halter (3) an seinem quertragerzuge- 
wandten Ende (21) wenigstens einen parallel zum Ver- 
lauf des Tragers (1) sich erstreckenden Verbindung s- 
flansch (22) besitzt, der zwischen Abschnitten (32, 53) 
der aufgeweiteten Profil wandung eingespannt und zu- 
mindest an seinem AuBenrand (27) von einem Ab- 
schnitt (53) der Profilwandung umgriffen ist. 

4. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in eine quertragemahe Wandung (43) des 
Halters (41) ein Verbindungsanker (44) eingepreBt ist, 
der im Bereich seines Ankerendes (46) von einem auf- 
geweiteten Profilwandungsabschnitt (51) des Trager- 
profiles umschlossen ist. 

5. Anordnung zur Herstellung einer starren, unlosba- 
ren Verbindung zwischen einem als geschlossenes 
Hohlprofil ausgebildeten Tragers (1) eines Kraftfahr- 
zeuges und zumindest einem Halter (3- 10, 33,41)fur 
Anbauteile, 

- mit einem in ein Ober- (12) und ein Unterwerk- 
zeug (13) geteilten Innenhochdruck-Umform- 
werkzeug (11), in dessen Gravur (15) der Trager 
(1) einbringbar ist und dessen Oberwerkzeug (12) 
oder/und Unterwerkzeug (13) je nach Lage der 
zu kunftigen Verbindungsstelle (23) zwischen dem 
Trager (1) und dem Halter (3- 10, 33, 41) eine von 
auBen zur Gravur (15) hin durchgangige Ausspa- 
rung (24, 36, 42) aufweisen, in der der Halter 
(3-10, 33, 41) mit einer die Verbindungsstelle 
(23) enthaltenden Wandung (19, 20, 34, 43) nahe 
der Gravur (15) lagedefiniert einlegbar ist, 

- wobei im Bereich der Verbindungsstelle (23) 
zumindest eine radial von der Gravur (15) ausge- 
hende Aufweitmulde (26, 30, 39) vorgesehen ist, 
die derart gestaltet ist, daB der Halter (3-10, 33, 
41) an seiner Verbindungsstelle (23) vom bei An- 
legen eines Innenhochdruckes verdrangten Mate- 
rial des Tragers (1) hinterschneidend umgreifbar 
ist, und 

- mit einem in die Aussparung (24, 36, 42) einge- 
fuhrten Gegenstempel (28, 37, 54), der diese mit- 
samt dem Halter (3-10, 33, 41) ganzlich ausfullt 
und der der infolge eines Innenhochdruckes erfol- 
genden Aufweitung des eingebrachten Tragers (1) 
entgegenwirkt. 

6. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Aufweitmulde (39) durch eine Ausneh- 
mung an der zur Gravur (15) gewandten Stirnseite (38) 
des die zu verbindende Halterwandung (34) abstutzen- 
den Gegenstempels (37) gebildet ist, die konzentrisch 
und mit groBerem Durchmesser zu einer sich an sie un- 
mittelbar anschlieBenden Offnung (35) der Halterwan- 
dung (34) ausgebildet ist. 

7. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Aufweitmulde (30) sowohl einerseits der 
von einem Verbindungsflansch (22) gebildeten Verbin- 
dungsstelle (23) der zu verbindenden Wandung (19, 
20) des eingesetzten Halters (3) in der zur Gravur (15) 
gewandten Stirnseite (29) des Gegenstempels (28) als 
auch eine weitere Aufweitmulde (26) andererseits in 
der sich mit gleichformigem Querschnitt linear erstrek- 
kenden Gravur (15) eingelassen ist, wobei die Aufweit- 
mulde (26) der Gravur (15) das Ende (27) des in Lang- 
serstreckung der Gravur (15) abstehenden Verbin- 
dungsflansches (22) hinterschneidet und wobei auf der 
der Gravuraufweitmulde (26) abgewandten Seite (31) 
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des Flansches (22) sich die Aufweitmulde (30) des Ge- 
genstempels (28) unmiUelbar anschlicBL. 
8. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die einen Verbindungsanker (44) als Verbin- 
dungsstelle (23) tragende Wandung (43) des Halters 5 
(41) am Gegenstempel (54) abgestutzt ist und daB die 
Aufweitmulde (47) in der Gravur (15) derart eingelas- 
sen ist, daB der Verbindungsanker (44) in die Aufweit- 
mulde (47) hlneinragt und daB der Muldengrund (48) 
entlang der zu verbindenden Wandung (43) des Halters 10 
(41) verlauft. 
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